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En la presente investigación cuyo objetivo fue determinar la influencia de la aplicación de 
Lean Manufacturing para mejorar el proceso productivo de la línea de cocido Oldim S.A. Se 
consideró como población los procesos productivos de las diversas líneas en la empresa 
Oldim S.A. La muestra seleccionada fue el proceso productivo de la línea de cocido en 
Oldim S.A., el tipo de muestreo es del tipo es No probabilístico (Por conveniencia). Es 
preciso detallar que el diseño de la investigación es Pre Experimental. Las técnicas de 
recolección de datos fueron la entrevista, investigación bibliográfica y el análisis 
documental, asimismo los instrumentos empleados fueron el DOP, cuestionario, matriz de 
correlación, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa, VSM, 5´S y el TPM. Se calculó que 
los tiempos de ciclo con un número más elevado lo poseían las áreas de fileteo, envasado y 
sellado dando un 19.24 seg/kg de todas las áreas antes de la aplicación del Lean 
Manufacturing. Después de haberse aplicado las herramientas los tiempos de ciclo totales de 
las áreas se redujeron a 17.78 seg/kg. Para el análisis de los datos de la eficiencia y la eficacia 
se utilizó la T de student con una prueba de hipótesis de dos colas, para ambos casos se 
rechazó la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis alternativa que indicó que si existía una 
diferencia entre los datos tanto de las eficiencias como de las eficacias. Asimismo, podemos 
decir que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejoró el proceso 
productivo de la línea de cocido Oldim S.A. CHIMBOTE – 2019. La eficiencia antes era de 
80.41% y después de la aplicación es de 83.50%, asimismo la eficacia antes era de 33.33% 
aumentando a 55.56%. 












In the present investigation, which aimed to determine the influence of the application of the 
application of Lean Manufacturing to improve the production process of the cooking line 
S.A.The production processes of the various lines in the company were considered as a 
population OLDIM S.A. The selected sample was the production process of the cooking line 
in Oldim S.A., the type of sampling is of the type is not probabilistic (For convenience). It 
is necessary to detail that the design of the research is Pre Experimental. The data collection 
techniques were interview, bibliographic research and the documentary analysis, also the 
instruments used were the DOP, questionnaire, correlation matrix, Pareto diagram, Ishikawa 
diagram, VSM, 5´S and the TPM. It was estimated that the cycle times with the highest 
number were the areas of filleting, packaging and sealing giving a 19.24 seg/kg of all areas 
prior to the application of Lean Manufacturing. After applying the total cycle times of the 
areas were reduced to 17.78 seg/kg. For the analysis of efficiency and efficacy data, the 
student T was used with a two-tailed hypothesis test, for both cases the null hypothesis was 
rejected and the alternative hypothesis was accepted indicated that if there was a difference 
between the data of both efficiencies and efficiencies. We can also say that the application 
of Lean Manufacturing tools improved the production process of the cooking line OLDIM 
S.A. CHIMBOTE – 2019. Efficiency was previously 80.41% and after application is 










El presente proyecto de investigación tendrá como principal objetivo la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing. La importancia de estudiar este tema radica en la 
necesidad de mejorar los procesos productivos dentro de una organización a partir de la 
aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing. Según Carreño, Amaya y Ruiz 
(2018, p. 49) con la utilización de Lean Manufacturing buscó implementar sus herramientas 
con la finalidad de logar mejoras continuas en cualquier tipo de organización eliminando 
las actividades improductivas. Por otro lado, Bocanegra y Orejuela (2017, p. 3) la 
implementación de la metodología de Lean Manufacturing permitió diseñar y equilibrar 
los procesos productivos otorgándoles una configuración óptima, costo total, tiempo de 
inactividad y criterios de confiabilidad. 
En lo que respecta a la producción de la pesca de captura a nivel global, esta se ha 
mantenido estable desde la década de 1980 hasta el año 2010, a partir de aquel año hasta 
la actualidad ha venido decreciendo, mientras que la acuicultura ha mostrado un 
impresionante crecimiento convirtiéndose así en la  actividad principal del suministro de 
pescado para el consumo humano,  pero esto sólo representa una cara de la moneda, por 
otra parte, según la FAO (2018, p. 78) entre 1961 y 2016, el consumo anual medio de 
pescado aumentó a (3.2%) superando así al crecimiento de la población (1.6%), es decir la 
cantidad de pescado consumido es mayor año a año, básicamente porque las personas 
prefieren el consumo del pescado por sobre otras carnes, mayormente por su bajo costo y 
por su alto nivel proteico. 
En el último informe emitido por la FAO (2018, p. 7) se expresa que el 33.1% de los stocks 
de especies marinas se encuentran en estado de sobrepesca, siendo esta una cifra que 
incrementa año a año, de seguir esta situación igual supondría graves problemas para el 
ecosistema marino y la estabilidad alimentaria de millones de personas. La escasez de 
ciertas especies marinas traería consigo la reducción de las industrias dedicadas a la 
fabricación de las conservas y esto sería un determinante en los países tales como España 
y Portugal, que aparte de ser dos de los países con altos índices de consumo per cápita de 
pescado, son países que tienen altos ingresos económicos debido a la producción y 
exportación de conservas.  
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Para el logro de un mejor resultado en este sector no solo basta con un crecimiento en 
cuanto a las cantidades de empresas dedicadas a la producción de conservas, es necesario 
la optimización de sus procesos a través de la implementación de metodologías que ayuden 
a reducir la pérdida de la materia prima, reducir tiempos y por lo tanto también costos. El 
Lean Manufacturing es una de estas metodologías que a través de sus herramientas ha 
logrado un alto impacto a nivel mundial, actualmente muchas empresas reconocidas tales 
como Nike o Toyota utilizan estas herramientas, debido a los buenos resultados que se han 
obtenido con su aplicación. 
En el Perú, el sector pesquero es una de las tres actividades que generan un mayor número 
de ingresos; las exportaciones peruanas en relación a la pesca se colocan en una altura 
expectante y en el caso de envíos de ingredientes marinos, el país, lidera el ranking según 
el Anuario Estadístico, el Perú es el causante del 25-30% de la producción a nivel mundial 
de aceite y harina a base de pescado. Entonces se puede decir que el sector pesquero es una 
parte táctica para la economía peruana, destacando particularmente la importancia en la 
pesquería marítima y en grado menor en la acuicultura. El movimiento pesquero a nivel 
nacional está principalmente respaldado en los recursos pesqueros marinos pelágicos, 
siendo la principal fuente la anchoveta, la caballa y el jurel que son especies comunes en 
la elaboración de conservas. 
Chimbote en la antigüedad resaltaba por ser una de las ciudades del Perú con una mayor 
cantidad de fábricas de producción de conservas y harina de pescado, pero esto ha ido 
disminuyendo con el transcurso de los años, uno de los factores más importante de este 
cambio es la desaparición de ciertas especies marinas y con la disminución de peces llegó 
la desaparición de empresas, las pocas empresas que han quedado vigentes hasta el 
momento lo han logrado con el hecho de saber adaptarse al cambio, pero esto hoy en día 
ya no es suficiente, es necesario implementar nuevos métodos y sistemas que ayuden a 
optimizar los procesos, que disminuyan tanto los costos como los tiempos predeterminados 
para la producción, y aumenten la calidad del producto. 
La empresa OLDIM S.A es una conservera ubicada en Jr. Malecón Grau N° 2699 Florida 
Baja Chimbote con RUC 2022910442. Dentro de los productos que procesa se encuentran 
los de la línea de cocido, conformado por: filete de bonito y caballa, chunk de jurel y grated 
de jurel, siendo estos los productos que generan ingresos más altos; sin embargo, también 
cuentan con los productos de la línea de crudo tales como: entero de caballa, anchoveta en 
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salsa de tomate, entre otros. Para la realización del actual trabajo de investigación se 
escogió la línea de cocido por la siguiente razón: Los productos de esta línea son los más 
comerciales, por lo tanto, existe una mayor demanda de los mismos, ello conlleva a una 
mayor producción por parte de la industria y OLDIM S.A. no es una excepción, esto 
permite que se puedan encontrar con mayor facilidad los errores y fallas durante el proceso.  
La problemática observada dentro de la línea de cocido son los excesivos tiempos de 
procesamiento, producto de la mala ejecución de los procesos, que a su vez generan altos 
costos que reducen la rentabilidad de la organización, hasta el momento la organización no 
ha aplicado ninguna de las herramientas del Lean Manufacturing en sus procesos y esta 
podría ser una de las principales razones de sus excesivos tiempos de producción. Respecto 
al diagnóstico emitido y con la debida organización con el Jefe de Planta de la empresa se 
tuvo que analizar la línea de cocido y los problemas que se encontraron en la línea fueron: 
Las constantes paradas en el proceso ocasionadas por las selladoras y las fajas de transporte 
de las latas, el ambiente desordenado y sucio en ciertas áreas del proceso productivo.  
Las paradas durante el proceso mayormente son causadas por errores humanos, en el caso 
de las fajas se puede apreciar que la velocidad de la faja de la mesa N°1 es mayor a la de 
la faja ubicada en el exhauster N°1, esto causa que las latas al ingresar al exhauster salgan 
disparadas; en cuanto a las selladoras, se producen paradas cuando el trabajador a cargo de 
la adición del líquido no se percata y deja pasar latas volteadas y de igual manera el operario 
responsable de la selladora no se da cuenta de ese hecho y deja pasar los envases, 
produciéndose así un atoramiento inmediato de la máquina que debe ser reparada y 
calibrada para poder continuar con el proceso, pero no todas las fallas son producto del 
factor humano, en algunas ocasiones también es a causa de las propias máquinas. 
Existen también problemas en almacén de producto terminado en donde se pudo encontrar 
un alto grado de desorden provocando que se entreguen los despachos con tardanza, 
además de una constante confusión entre los productos, este problema es producido porque 
el almacén no se encuentra correctamente seccionado, un almacén debería tener un área de 
limpieza de envases y un área de etiquetado y empaquetado y finalmente un área de 
producto listo para despacho, a parte del espacio que debe existir para poder transportar los 
carros que salen de los autoclaves, OLDIM S.A no cuenta con esta clara división en su 
almacén por lo cual se generan los problemas anteriormente indicados, anteriormente 
algunos usuarios han mostrado su molestia.  
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Por último, también se generan problemas con los tiempos de procesamiento debido al 
poco orden que existe en la línea, además por el mismo tipo de producción es más 
complicado mantener las diversas áreas limpias, por ejemplo en la zona de  filete siempre 
se podrá encontrar residuos que caen al suelo, esto dificulta el paso por esa zona y a su vez 
atenta contra la integridad de los trabajadores, también en el área de adición del líquido de 
gobierno y sellado frecuentemente se encuentran pisos llenos de aceite y de líquido 
utilizado en la lavadora de latas, que igualmente genera peligro para el personal, por último 
la empresa cuenta con materiales e insumos de limpieza, pero estos no se encuentran 
ubicados en puntos estratégicos que permitan el rápido actuar de los trabajadores. 
Los problemas mencionados anteriormente son los más frecuentes en la empresa, aunque 
también existen otros que, si bien ocurren con menor frecuencia, no tienen el mismo efecto 
en la rentabilidad de la empresa. Todas las organizaciones deben buscar la mejora continua, 
los beneficios que obtendría OLDIM al llevar a cabo las diversas herramientas del Lean 
son muchos, así como también las consecuencias de no hacerlo; como diría Porter, el punto 
es no quedarse atrapados a la mitad y generar ventajas competitivas que le permitan a tu 
organización tener esas características que te den un mayor  impacto en el mercado, se sabe 
que el sector pesca no es estable, si bien es cierto representa grandes ingresos para nuestro 
país pero también se sabe que actualmente la pesca no es lo mismo que ayer y esto es algo 
que afecta directamente a las conserveras puesto que su principal soporte es el pescado.  
De seguir con el mismo método de trabajo en la conservera OLDIM S.A., se generarán 
sobretiempos en la producción, pérdidas de pescado y tardanzas en las entregas del 
producto que afectarán directamente a la relación de la empresa y el usuario, pero por sobre 
todas las consecuencias anteriormente mencionadas se encuentra la más grande y que 
ninguna organización desea y esa es la pérdida de dinero. Por todas las razones 
anteriormente mencionadas es que se decide realizar este trabajo de investigación, el cual 
llevará como objetivo aplicar las herramientas del Lean Manufacturing, con el propósito 
de que estas herramientas logren mejorar el proceso productivo, reduciendo 
considerablemente los tiempos que se generan en la producción, asegurando la calidad del 
producto y manteniendo el orden adecuado en la organización. 
Como trabajos previos se tiene a Beltrán y Soto (2017) en su investigación titulada: 
“Aplicación de herramientas Lean Manufacturing en los procesos de recepción y despacho 
de la empresa HLF Romero S.A.S.”, tiene por objetivo principal la aplicación de las 
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herramientas del Lean Manufacturing para la mejora de los procesos y actividades 
relacionadas al área de recepción y despacho en una metalmecánica, en donde se estableció 
el proceso de mejora continua por cada subsistema, reduciendo así los desperdicios de cada 
uno de estos. Se concluyó que solo bastó la aplicación de la herramienta de las 5s para así 
poder disminuir las distancias recorridas por los operarios en un 7,2 %, así como el tiempo 
de espera de cada operación que se redujo en un 20%, logrando de este modo atacar a los 
desperdicios de esta área.  
Asimismo; Martínez (2018) en su tesis titulada “Aplicación de herramientas del Lean 
Manufacturing en el proceso productivo de una empresa del sector juguete”, tuvo como 
objetivo principal contribuir en la mejora del proceso productivo mediante la eliminación 
de operaciones que no generen valor, para ello una de las acciones fue implementar paneles 
en donde se pudiesen colocar las diversas fichas de información, también se realizaron 
talleres sobre calidad involucrando a todo el personal. Finalmente se concluyó que con la 
realización de las acciones anteriormente mencionadas se pudo obtener resultados 
favorables tales como la mejora de la calidad de los productos semielaborados, se 
consiguieron eliminar aquellas actividades que suponían un sobreproceso, además se 
crearon diversos proyectos que iban relacionados a la falta de piezas no conformes. 
Umba y Duarte (2017) en su tesis titulada: “Propuesta para implementar herramientas Lean 
Manufacturing para la reducción del tiempo de ciclo en la fábrica de almojábanas del 
Goloso” cuyo objetivo principal fue idear una propuesta para poder disminuir aquellos 
tiempos de ciclo en la fábrica el Goloso a través de la implementación de la metodología 
Lean. En los resultados del diagnóstico se determinó que la actividad que generaba un 
mayor problema fue la etapa del horneado, esto se pudo visualizar a través del VSM. Se 
concluyó que a través de la aplicación de la metodología de las 5S se logró reducir el tiempo 
del horneado, calentado del horno y se pudo aumentar el tiempo disponible del trabajo, que 
en conjunto reducen el tiempo de ciclo de la línea en 4 minutos y medio. 
Ruiz (2016) en su tesis titulada: “Implementación de la metodología Lean Manufacturing 
a una cadena de producción Agroalimentaria”, tuvo como objetivo principal la aplicación 
de las técnicas de la metodología del Lean Manufacturing en una cadena de producción de 
espárrago verde. Las herramientas utilizadas en la etapa de los resultados fueron el VSM, 
el mantenimiento productivo total, el ciclo PDCA, el SMED y las 5S, el autor concluye 
especificando que la herramienta más eficaz en su trabajo de investigación fue la 
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metodología 5S debido a que le dio mejores resultados a la empresa en un menor plazo, 
además de presentar resultados tangibles y cuantificables, como por ejemplo la reducción 
de los tiempos de procesamiento. 
Muñoz (2017) en su tesis titulada: “Implementación de herramientas de Lean 
Manufacturing en el área de control de calidad de la empresa Maderas Arauco” tuvo como 
objetivo principal la elaboración de una propuesta para la gestión de un producto de mayor 
calidad en la empresa maderera a través de la aplicación de las técnicas del Lean 
Manufacturing. El autor concluyó el trabajo de investigación especificando que se lograron 
reducir tiempos en las inspecciones de 17.1 y 27.1 % en el tiempo que estaba destinado a 
la movilización de la materia prima y la digitalización posterior a ella respectivamente, 
finalmente se eliminaron aquellos desperdicios que eran almacenados junto a las 
herramientas de inspección que causaban problemas y pérdidas de tiempos cuando se 
ejecutaba la actividad. 
Castro (2016) en su tesis titulada: “Propuesta de implementación de la metodología Lean 
Manufacturing para la mejora del proceso productivo en la línea de envasado PET de la 
empresa AJEPER S.A.”, cuyo objetivo principal es la aplicación de las herramientas de la 
metodología Lean para así poder darle una mayor calidad a sus productos, como resultado, 
el SMED se obtuvo una disminución de tiempo durante el proceso de cambio de sabor del 
22%, mientras que para el cambio de formato se obtuvo una reducción del 25%. Se 
concluyó que los principales desperdicios detectados serán reducidos a través de la 
implementación del SMED, mantenimiento autónomo y el OEE. El uso del SMED permitió 
que el cambio de formato y sabor que normalmente se llevan a cabo en 80 y 82 puedan 
realizarse en 60 y 64 minutos respectivamente. 
Arroyo (2018) en su tesis titulada: “Implementación del Lean Manufacturing para mejorar 
el sistema de producción en una empresa metalmecánica”, en donde se tuvo como objetivo 
principal mejorar la línea del proceso productivo a través de la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing. Como resultado de la aplicación del VSM se obtuvo 
que las áreas que requerían de la aplicación de las herramientas eran: R.F postes y perfiles, 
el área de soldadura y el área de granalla. Se concluyó que a través de la aplicación del 
SMED, Just in Time y Estandarización se logró reducir un 47% del tiempo en el set-up del 
roll forming, una disminución de un 17% en el Lead Time de la línea y por último una 
reducción del 59% del tiempo de reprocesos en la granalla respectivamente. 
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Cotera (2018) en su tesis titulada: “Optimización del proceso productivo aplicando 
herramientas de Lean Manufacturing en una empresa de confección textil”, cuyo objetivo 
principal fue aplicar la metodología del Lean Manufacturing para así optimizar una línea 
de proceso, para el cumplimiento de dicho objetivo general se aplicaron instrumentos tales 
como 5S, Mantenimiento productivo total y SMED. Finalmente, el autor concluye 
expresando que se lograron reducir tiempos, distancias y costos en un 15%, 25% y 15% 
respectivamente, además hizo una proyección de las ganancias de la empresa para el año 
posterior a la implementación de las herramientas, cuyos resultados reflejan un total de 74 
603.43 soles más que en el año en el que se realizó la aplicación. 
Lecaros (2018) en su tesis titulada: “Análisis y propuesta de mejora del proceso de 
producción de polos camiseros en una empresa textil utilizando la manufactura esbelta”, 
en donde se tuvo como objetivo principal el desarrollo de una idea para la mejora del 
proceso de polos camiseros en la empresa a través de la utilización de las herramientas de 
la manufactura esbelta, se concluyó que la aplicación de las 5 S debe hacerse primero 
puesto que es la base para las demás herramientas, la segunda herramienta aplicada por el 
autor fue la del mantenimiento productivo total a través de la fórmula de la eficiencia global 
del equipo (OEE) en donde se observó un incremento de 69.6% a 82.9% lo que indicaría 
que la eficiencia de los equipos es aceptable. 
Finalmente, Cardoza y Rivero (2017) en su investigación titulada: “Propuesta de aplicación 
de Lean Manufacturing en la gestión del área de producción en comercial Galita SRL 
Chimbote 2017” expresan que el objetivo principal de este trabajo de investigación es 
mejorar el sistema productivo de una empresa dedicada a producir y comercializar 
alimentos para animales, basándose en la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing, en donde se obtuvo que con la aplicación de las herramientas se logró 
disminuir los movimientos innecesarios  y Lead Times que existían en cada una de las 
operaciones, produciéndose así una reducción del 37,2% y 23.6% respectivamente en los 
desperdicios, el autor concluye que las herramientas de la manufactura esbelta son de suma 
importancia en una organización y deben aplicarse sucesivamente. 
En cuanto a las teorías relacionadas al tema se realizaron una serie de investigaciones 
sobre aquellas teorías ligadas al estudio, esto se hizo con el fin de contar con un soporte 
teórico. La necesidad del desarrollo de este trabajo surge de la realidad de las empresas que 
actualmente no aplican las herramientas del Lean Manufacturing y como consecuencia se 
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obtienen procesos lentos que resultan ser más costosos. Por otro lado, Jimenez (2014, p. 
829), en su artículo hacen mención que hoy en día las empresas a nivel mundial adoptan 
esta metodología, logrando sus objetivos planteados y conduciéndose a una mejor posición 
en lo que respecta competitividad. 
Hernández y Vizán (2013, p. 10) El Lean Manufacturing busca un método de mejoramiento 
y optimización de un método de producción encaminando en establecer y descartar todo 
tipo de desechos a través de la utilización de herramientas como son las 5s, SMED, VSM, 
TPM, Técnicas de Calidad, Kanban. A sí mismo Rojas y Gisbert (2017, p. 118) relata que 
la cultura Lean debe tratarse como un cambio cultural, siempre y cuando la organización 
desea ser duradera y sostenible, ya que el objetivo de lean es implementar una mejora 
continua y trabajo de equipo en sus trabajadores hacia su organización laboral. Asimismo, 
Borges, Freitas y Sousa (2015, p. 129) que mediante la implementación de Lean 
Manufacturing permitirá una mejor comprensión del potencial e importancia de la 
innovación de procesos en los diferentes industriales.  
Según Kikani, GD y Pandya (2017, p. 5) el Value Stream Mapping es un método de 
fabricación que utiliza símbolos, métricas y flechas para mostrar y mejorar el flujo de 
material e información requerida para producir un producto o servicio. Por otro lado, esta 
herramienta esta netamente ligada a la reducción del Lead Time e inventarios Madariaga, 
2013, p. 228) expresa también que mediante esta herramienta se podrá determinar el 
número de actividades totales y los tiempos de ciclo por cada una de ellas. Asimismo, Keun 
y Yoon (2016, p. 390) relatan que a través del VSM se puede analizar e identificar desechos 
y áreas de mejora de manera sistemática. Por otro lado, Tomas (2014, p. 520) menciona 
que a través del VSM también es posible identificar lugares de acumulación de inventario, 
calcular un tiempo de entrega y obtener el porcentaje de tiempos que dan valor agregado y 
aquellos que no. 
Según lo expresaron Díaz, García y Martínez (2018, p. 5) La metodología TPM se centra 
principalmente en programas de mantenimiento de equipos para poder lograr la 
optimización de la eficiencia. Asimismo, para Arango, Alzate y Zapata (2012, p. 170) el 
TPM busca reducir desperdicios, minimizar la inactividad del equipo y mejorar la calidad, 
en donde se hará uso de la eficiencia global del equipo. Por otro lado, Marín y Martínez 
(2013, p. 829) muestran una serie de etapas con el fin de obtener mejores resultados, estas 
etapas son: preparación, implementación preliminar, implementación y finalmente la 
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estabilización. Por otro lado, Shen (2015, p. 427) establece como objetivo alargar la vida 
útil del equipo a través del mantenimiento preventivo y la reducción de las fallas y paradas 
a través del mantenimiento autónomo. 
Según Mitsuo, Lemos, Cardoza y Lapasini (2016, p. 151) la herramienta Kaizen busca 
medir mejoras por la implementación de la filosofía Lean, con respecto a la configuración 
de trabajo de los equipos de fabricación mediante su flujo de proceso, tiempo de entrega 
reducido y proceso de inventario. Para Atehortua y Restrepo (2010, p. 59) el kaizen cuenta 
con cuatro etapas: planeamiento, implementación o evento y finalmente seguimiento. Por 
otro lado, Cavazos, Máynez y Valles (2018, p. 3) expresan que el kaizen también influye 
en lo que respecta en la actitud de los empleados hacia su centro de trabajo y esta variable 
de motivación se refleja positivamente en el área de trabajo. 
Asimismo, Pérez y Quintero (2017, p. 414) expresa que los objetivos principales de las 5´S 
son reducir los lead-times en la producción de bienes y servicios, mejorando los tiempos 
de carga, minimizar tiempos muertos y la reducir los tiempos de entrada de los materiales. 
De igual manera relata que la necesidad de aplicar esta herramienta nace del déficit de las 
empresas al intentar optimizar espacios y reducir tiempos. La fórmula se encuentra 
conformada por la variación del porcentaje de la clasificación 5s inicial y la clasificación 
5s final. Para Hernández, Camargo y Martínez (2015, p. 207) la metodología de 5s lleva 
como propósito aumentar la productividad y la calidad del proceso. Por otro lado, Vikram, 
Pankaj y Aman (2018, p. 37) muestran claramente que la capacitación de los trabajadores 
sobre las reglas de las 5s es muy importante, por lo que busca mantener la mejora continua. 
Pepper (2011, p. 5) relata que la gestión por procesos es una forma de tramitar por lo cual 
lleva por objetivo el análisis diario de la manera en la que se elaboran las actividades y 
procesos en una organización, con el propósito de un mejoramiento u optimización 
continua de los efectos que se alcanzan como producto de dicha administración. Asimismo, 
Tejeda (2011, p. 287) expresa que la aplicación del Lean Manufacturing para optimizar un 
proceso productivo es equivalente a un cambio en el pensamiento de una empresa, desde 
la recepción del material hasta el producto final, además menciona que el objetivo principal 
de esta metodología radica en la necesidad de generar un sistema de mejora continua.  
Asimismo, la OIT (2016, p. 15) menciona que la productividad puede mejorar la 
producción como también disminuir los diferentes insumos de entrada. Para lograr la 
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mejora de la producción de una empresa, lo principal es identificar los factores que influyen 
dentro de la productividad, así mismo seleccionar las zonas específicas donde se planeara 
realizar las mejoras y finalmente determinar dichos indicadores de productividad, con la 
finalidad de medir el grado real de las mejoras. Pacheco (2014, p. 344) define la 
productividad como la capacidad de aumentar la producción de dentro de un sistema 
mediante la aplicación de TPM en lo que respecta en la fabricación.  Dolmeadiós y Sánchez 
(2015, p. 90) determina de que el crecimiento de la productividad y de la eficiencia es la 
clave de que se pueda incrementar los niveles de PIB per cápita y, por lo tanto, los niveles 
de vida de cualquier tipo de sociedad en la actualidad. 
Para Cardoso y Postigo (2014, p. 419) la productividad entre los empleados y maquina     
están directamente conectadas con el éxito de una empresa, si uno de ellos disminuye su 
desempeño, habrá problemas en la organización. Asimismo, Gutiérrez (2018, p. 38), en lo 
que respecta a la medición de la productividad, menciona que la mejora de los diversos 
procesos trae consigo grandes cambios en reacción en cadena que afectan directamente a 
la productividad finalmente. Para Schalock y otros (2015, p. 16) detalla que la eficacia es 
un nivel que contribuye al logro de las metas empleadas por una organización, con el único 
fin de lograr los resultados que se buscan, por otro lado, la eficiencia se encuentra en 
relación a la forma en la que se utilizan los recursos en la organización. 
El problema de investigación surgió a partir de la siguiente interrogante: ¿Cuál será la 
influencia de la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing en la mejora del 
proceso productivo de la línea de cocido en OLDIM S.A. CHIMBOTE 2019? 
Este estudio se puede justificar de la siguiente forma; a nivel práctico puesto que se 
brindarán soluciones ante la problemática hallada en la conservera OLDIM S.A. Hoy en 
día es de suma importancia la optimización de los procesos a través de metodologías ya 
que con ello se crearán sistemas más rápidos y ágiles, en donde no se pierda tiempo 
producto de las paradas y mala ejecución de los procesos ni dinero.  
A nivel científico en esta investigación se abarcará el tema de la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing en la línea de cocido de una empresa conservera, 




A nivel económico, la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing ayudarán a 
la empresa a reducir aquellos tiempos que son producto del mal accionar de los trabajadores 
y del pobre sistema con el que cuentan y que generan un sistema torpe, mayormente esto 
se debe a que no están aprovechando todos sus recursos al máximo dando, así como 
resultados costos elevados que reducen la rentabilidad de la organización. 
A nivel personal podemos decir que este trabajo se ha realizado con el fin de complementar 
los conocimientos obtenidos durante nuestro paso por la universidad y así demostrar 
mediante su aplicación la calidad de profesionales que seremos. 
Esta investigación será de gran aporte tanto para la empresa como para la sociedad, para la 
empresa debido a que si aplican este proyecto de investigación podrán verse beneficiados, 
por lo que ofrece mejorar la relación cliente-empresa debido al aumento de la calidad, 
también reducir el Lead Time que en la empresa OLDIM S.A 
Para el presente estudio la hipótesis fue la aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing favorecerá en la mejora del proceso productivo en la línea de cocido en 
OLDIM S.A CHIMBOTE-2019 
Como objetivo general se planteó: Aplicar las herramientas del Lean Manufacturing para 
mejorar el proceso productivo en la línea de cocido en OLDIM S.A CHIMBOTE-2019. De 
esta manera es que surgen los siguientes objetivos específicos: 
Diagnosticar la situación actual de la empresa con respecto al proceso productivo de la 
línea de cocido en OLDIM S.A CHIMBOTE 2019. 
Determinar la eficiencia y la eficacia antes de la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing en la línea de cocido en OLDIM S.A. CHIMBOTE 2019.  
Aplicar las herramientas de Lean Manufacturing en la línea de cocido en OLDIM S.A 
CHIMBOTE 2019. 
Determinar la eficiencia y la eficacia después de la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing en la línea de cocido en OLDIM S.A. CHIMBOTE 2019. 
Evaluar y comparar el estado del proceso productivo de la línea de cocido antes y después 





2.1. Diseño de Investigación 
 
Según Sampieri (2015, p. 128) lo define como una forma de alcanzar la inicial de una 
investigación donde realizan las hipótesis la cual el investigador visualiza en una forma 
práctica y certera al momento de responder las preguntas hechas en la investigación con 
el propósito de llevar acabo los objetivos fijados. 
Sánchez, Reyes y Mejía (2018, p. 55) menciona que el estudio Pre-experimental lleva a 
cabo un mínimo control de variables y fuentes de invalidez, por lo cual servirá para 
analizar cuál es el nivel del grupo en estas variables. 
El presente trabajo de investigación será Pre-experimental, a su vez contará con un 
periodo de pre-prueba y post-prueba, si bien el grado de control con este diseño es 
mínimo, servirá como el inicio del acercamiento al problema de investigación en la 
realidad. Se encontrará estructurado de la siguiente manera: 
 
 G:     O1    X  On 
On = Proceso Productivo en la línea de cocido después de la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing 
 
El tipo de investigación será aplicativo 
2.2. Operacionalización de variables 
 
Para Niño (2011, p. 60) se denomina variable independiente a aquella que genera algún 
cambio o variación en los valores de otra variable, denominada dependiente. 




G= Línea de cocido de la empresa OLDIM S.A.  
O1 = Proceso productivo en la línea de cocido antes de la aplicación de las herramientas 
del Lean Manufacturing 
X= Herramientas de Lean Manufacturing. 
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Así mismo Niño (2011, p. 60) denomina variables dependientes a aquellas en las que 
sus valores cambian a partir de otra variable. Así mismo sus valores dependen de una 
variable independiente. 




Tabla 1. Operacionalización de variables 




























Hernández y Vizán 
(2013, p. 10) El Lean 
Manufacturing es 
definido como la 
filosofía que se basa en 
las personas que están 
elaborando dentro de 
una empresa, la cual 
buscan un método de 
mejoramiento y 
optimización de un 
método de producción 
encaminando en 
establecer y descartar 
todo tipo de desechos a 
través de la utilización 
de herramientas usan 
más recursos de los 
Para la aplicación de las 
herramientas de Lean 
Manufacturing se utilizarán las 
etapas del método Kaizen, que 
consta de tres etapas, siendo la 
primera etapa denominada 
“Planeación”, en donde se 
utilizará la herramienta del 
Value Stream Mapping con el 
fin de obtener un panorama 
general de los procesos de la 
empresa, en la segunda etapa 
denominada “Implementación 
o evento” se aplicarán las 5S`s 
y la metodología Total 
Productive Maintenance, en la 
tercera y última etapa se 
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Metodología 5S ´s 
∆5𝑆´𝒔 =  




























Stream Mapping con la 
finalidad de poder visualizar 
los cambios después de la 














Mapa de flujo de valor 
(evaluación)   
  
N° de actividades 













Tejeda (2011, p. 289) 
expresa que la 
aplicación del Lean 
Manufacturing para 
optimizar un proceso 
productivo es 
equivalente a un cambio 
en el pensamiento de 
una empresa, desde la 
recepción del material 
hasta el producto final. 
El proceso productivo se podrá 
ver expresado a través de dos 
elementos: Eficacia y 
eficiencia, donde serán 
medidos, siendo la eficiencia 
el indicador del tiempo que 
realmente se trabaja en la 
organización, mientras que la 
eficacia es el indicador del 

































2.3. Población y muestra  
 
Sampieri, (2015, p. 174) relata que la población es el grupo de casos que coinciden con 
resolver especificaciones. Así mismo debe centrarse por sus características de 
contenido, lugar y tiempo. La población para el actual trabajo de investigación será los 
procesos productivos de las diversas líneas en la empresa OLDIM S.A.  
 
Para Sampieri, (2015, p. 173) la muestra es un sub grupo de la población y debe ser 
representativo ya que permitirá recolectar información. La muestra para el trabajo de 
investigación será el proceso productivo de la línea de cocido en OLDIM S.A. 
 
El muestreo será el proceso productivo de la línea de cocido de la empresa OLDIM S.A 
en el periodo Abril-Julio 2019, siendo No Probabilístico (Por conveniencia). 
 
 La unidad de análisis del presente trabajo de investigación será la conservera OLDIM 
S.A. CHIMBOTE 2019. 
 
Para el criterio de inclusión se considerarán a aquellos factores que influyen en el 
proceso productivo. 
 














2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
Martínez y Rodríguez (2011, p.34) en su investigación expresan que la recolección de datos 
es sumamente importante para el desarrollo de una investigación. Cada tipo de investigación 
tiene sus propias técnicas y cada una de ellas cuenta con sus determinadas herramientas o 
instrumentos. Para este trabajo se utilizarán distintas técnicas, como a su vez los 
instrumentos más conocidos en la recolección de datos para una investigación cuantitativa, 
tal y como se observa en la siguiente tabla. 
Tabla 2. Técnicas e instrumentos según las variables 


























Ficha de registro de 
datos (Anexo 02) 
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virtual 




















2.6. Métodos de análisis de datos 
Los instrumentos que serán utilizados en la siguiente tabla servirán para el análisis de la 
información recolectada, la cual se va a contrastar con la prueba de hipótesis t- 
Student.  
Tabla 3. Técnicas de análisis de datos  
Objetivos Técnica Instrumento Resultado 
Diagnosticar la 
situación actual de la 
empresa con 
respecto al proceso 
productivo de la 










los problemas que 






Matriz de correlación 
(Tabla 4) 






eficiencia y la 
eficacia antes de la 
aplicación de las 
herramientas del 
Lean Manufacturing 
en la línea de cocido 































Mapa de flujo de 
valor 









en la línea de cocido 




















eficiencia y la 
eficacia después de 
la aplicación de las 
herramientas del 
Lean Manufacturing 
en la línea de cocido 













después de la 




Eficacia 2  
(Tabla 13) 
Evaluar y comparar 
el estado del proceso 
productivo de la 
línea de cocido antes 
y después de aplicar 
las herramientas del 
Lean Manufacturing 

















respecto a la 
eficiencia y 
eficacia. 
Fuente: elaboración propia  
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2.7. Aspectos éticos 
 
Los siguientes datos mostrados en la presente investigación han sido recolectados con 
la mayor validez de confiabilidad y su realización ha sido de forma verídica e imparcial, 
respetando la propiedad intelectual de los distintos autores para cada variable utilizados 
en este trabajo de investigación ya. A fin de fortalecer la transparencia de la información 
presentada de la empresa OLDIM S.A han sido revisados por el dueño de dicha empresa. 
Así mismo según la Ley Universitaria 30220, es una función esencial y obligatoria de 
la universidad que, mediante la producción de conocimiento y desarrollo tecnológico, 
responde a las necesidades de la sociedad y del país.  
De la misma manera se respetó la presencia humana dignamente, independiente de la 
procedencia, estatus social o nivel económico, genero u otros rasgos, donde los intereses 
y el bienestar del ser humano es más importante que los intereses de la ciencia, para lo 
cual este se desarrolla un modelo de gestión logística que cumpla con el bienestar 
humano y con un entorno seguro, evitando el daño, siendo honesto, justo, respetando 
los derechos de propiedad intelectual, la privacidad y confidencialidad, manteniendo 
altos niveles de competencia profesional y respetando la normatividad legal vigente, 
aplicando el rigor científico para la recolección e interpretación de datos, implicando 
una revisión cuidadosa de los resultados antes de ser publicados, promoviendo la 













3.1. Diagnóstico situacional de la línea de cocido. 
Para la ejecución de este objetivo se utilizaron cuatro instrumentos, en primer lugar el jefe 
de producción dio a conocer el proceso productivo de la línea de cocido a través de un 
diagrama de operaciones, comentó que esta línea era la más lenta debido a que existían 
muchas paradas y estas se reflejaban en los excesivos tiempos de procesamiento, 
posteriormente tuvo que responder un cuestionario (anexo 1) con el cual se determinó que 
las causas para los problemas observados en la línea fueron: las maquinarias antiguas, los 
errores humanos, la falta de inspección, estrés del personal, pescado mal cocinado, el alto 
grado de desorden, desperdicio de materia prima, ruido constante, deficiente ejecución de 
los procesos, la falta de metodologías, paradas y la inadecuada distribución del almacén de 
PP.TT. 
A partir de los resultados obtenidos en dicho instrumento se realizó una matriz de correlación 
en donde se determinaron las frecuencias de aquellas causas que generaban un mayor 
impacto dentro del proceso productivo, todas las causas acumularon un puntaje de 71, 
además se encontró que fue la deficiente ejecución de los procesos fue la causa con mayor 
impacto ya que acumuló de 8 puntos, eventualmente los datos obtenidos por esta matriz 















DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
Empresa: Oldim S.A. Página: 1/2  
Departamento: Producción Fecha: 15/04/2019 
Producto: Chunk De Jurel En Aceite 
Vegetal 
Método De Trabajo: Actual 
DOP: Hecho Por A. Huamanchumo Y B. 
Jimenez 







































Recepcionar la materia 









































DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
Empresa: Oldim S.A. Página: 2/2  
Departamento: Producción Fecha: 15/04/2019 
Producto: Chunk De Jurel En Aceite 
Vegetal 
Método De Trabajo: Actual 
DOP: Hecho Por A. Huamanchumo Y B. 
Jimenez 

















               Figura 1. Diagrama de operaciones 





Símbolo N° Tiempos 
 
11 275 min 
 
3 795 min 
Total:1070 min 
45 min 
5 min 13 
12-3 
14 
Conserva de jurel de ½ 









Tabla 4. Matriz de correlación 
Fuente: elaboración propia 
Según las frecuencias obtenidas en esta matriz se determinó que la causas con mayor 
frecuencia fue la “Deficiente ejecución de los procesos” que a su vez es seguido por la 






































0   1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 7 
Falta de inspección 
C
3 
0 1   0 1 1 0 0 1 1 1 0 6 
Estrés del personal 
C
4 
0 1 0   0 1 0 1 0 0 0 0 3 
Pescado mal cocinado 
C
5 
1 1 1 0   0 1 0 1 0 1 0 6 
Alto grado de desorden 
C
6 
0 0 1 1 0   0 0 1 0 1 1 5 
Desperdicio de materia prima 
C
7 




1 0 0 1 0 0 0   0 0 0 0 2 




0 1 1 0 1 1 1 0   1 1 1 8 
Falta de metodologías 
C
10 




1 1 1 0 1 0 0 0 1 0   0 5 
Inadecuada distribución del 
almacén de PP.TT 
C
12 
0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0   3 
              
 61 
VALORES                
0 
No hay Relación entre las 
causas 
              
1 
Si hay Relación entre las 
causas 
















Figura 2. Gráfico de diagrama de Pareto 
Según los datos obtenidos en el diagrama de Pareto los problemas en la empresa OLDIM 
S.A. son ocasionados por la deficiente ejecución de los procesos, que según tabla ocupa un 
13%, aunque también se pueden encontrar otras causas tales como la falta de metodologías 











































DE LA LÍNEA DE 
COCIDO 
Mano de Obra 
Error del personal 





Maquinaria Antigua  
Poca inspección 
Perdida de la M.P 
Caídas de la M.P 
Mal cocinado  
Materiales Maquinaria 




Desorden en las 
diversas áreas  
Falta de metodologías 
Errores humanos  
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Dentro de las causas de la deficiente ejecución de los procesos se encuentran los errores por 
parte del personal, que a su vez genera paradas innecesarias y tiempos improductivos. Otra 
de las causas es la falta de metodologías, la empresa actualmente no cuenta con ninguna 
metodología que permita un mayor control en las diversas áreas de procesos, es debido a 
esto que se puede observar un alto grado de desorden durante el proceso productivo. Los 
beneficios de la aplicación de alguna metodología son muchos, dentro de ellos se encuentran 
el aumento de la productividad, reducción de tiempos y reducción de costos. 
Las etapas en donde se focalizaron la mayor cantidad de problemas fueron en el fileteo, 
envasado y sellado, una de las razones principales fue por el gran flujo del personal en 
aquellas áreas. Los errores que ocurrían con mayor frecuencia diariamente fueron: pérdida 
de materia prima por caídas, paradas constantes en el sellado por atracones de máquina, 
caídas del personal debido a que constantemente se encontraban los pisos sucios dificultando 
así el paso por estas zonas y también se pudo encontrar cierto grado de desorden. 
3.2. Eficiencia y eficacia antes de la aplicación del Lean Manufacturing 
Para determinar la eficiencia se utilizaron los formatos de la empresa (anexo 2), en donde 
quedaron registrados los tiempos de procesamiento de 15 días del mes de Julio en donde 
solo se produjo chunk de jurel en aceite vegetal en envases de ½ libra, también se utilizaron 
formatos donde se registraron los tiempos útiles de los mismos 15 días (anexo 3), para esta 
investigación se denominaron tiempos útiles a aquellos tiempos en los que realmente se 
trabajó, es decir, se tuvo que descontar las paradas y los tiempos improductivos del tiempo 
total de producción. Los tiempos fueron tomados de aquellas etapas que representan un 
mayor problema para la empresa, en el primer objetivo se definieron que estas etapas serían: 


















Día 1 18 22.8 78.95% 
Día 2 17.7 22 80.45% 
Día 3 18.3 22.5 81.33% 
Día 4 17.5 21.3 82.16% 
Día 5 18.1 23.6 76.69% 
Día 6 18 22.4 80.36% 
Día 7 18.7 23 81.30% 
Día 8 18.5 22.5 82.22% 
Día 9 18.2 22.8 79.82% 
Día 10 17.7 21.6 81.94% 
Día 11 18 23 78.26% 
Día 12 18.1 22.6 80.09% 
Día 13 18.6 23.2 80.17% 
Día 14 18.9 22.6 83.63% 
Día 15 18.2 23.1 78.79% 
Total 80.41% 
     Fuente: Anexo 4 
La eficiencia en promedio obtenida durante los 15 días fue de 80.41%, este porcentaje no es 
bajo sin embargo pudo ser mejorado a través de la aplicación de las herramientas.  
Para determinar la eficacia se utilizó un checklist (anexo 5), se recolectaron datos de los 
mismos 15 días que fueron utilizados para determinar la eficiencia, la finalidad de este 
checklist fue determinar el cumplimiento de los objetivos propuestos para las etapas de 
fileteo, envasado y sellado de la línea de cocido, dichos objetivos estuvieron orientados a los 
resultados obtenidos por el cuestionario aplicado al jefe de producción. Si al finalizar los 15 
días se obtenía un 80% de cumplimiento por cada objetivo este se consideraba como objetivo 
cumplido, en la siguiente tabla se observará el resumen de dichos datos:
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Tabla 6. Resumen de objetivos cumplidos de 15 días consecutivos 
Etapa Objetivos D1 D2 D3 D 4 D5 D6 D 7 D 8 D 9 D 10 D 11 D 12 D 13 D 14 D 15 Prom. % 
Fileteado 
Los pisos se encuentran 
limpios durante cada 
inspección realizada. 
✔ x ✔ x x x ✔ x ✔ X x ✔ x x x 5 33.33% 
 Las pérdidas de materia 
prima por error del 
personal o por caídas es 
menor a 2 kg. por día. 
✔ ✔ x x x ✔ x x ✔ X x X x x x 4 26.67% 
 La cantidad de 
trabajadores accidentados 
a causa del piso resbaloso 
y/o sucio es de 0 personas 
al día. 
✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x 11 73.33% 
Envasado 
La materia prima que se 
cae del tablero al ser 
transportado desde los 
carros hacia la mesa de 
envasado es menor a 2 kg 
por día 
✔ x ✔ x ✔ ✔ x x ✔ X x ✔ x ✔ x 7 46.67% 
La materia prima que se 
pierde producto de la faja 
transportadora es menor a 
5 kg por día. 
✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x 12 80.00% 
Los pisos se encuentran 
limpios durante cada 
inspección realizada. 
✔ x ✔ x x ✔ x ✔ x X x ✔ x ✔ x 6 40.00% 
Sellado 
La cantidad de productos 
defectuosos por mal 
✔ ✔ x x ✔ ✔ x x x ✔ ✔ x x x ✔ 7 46.67% 
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sellado es menor a 100 
unidades por día. 
Las paradas por atracones 
de máquina son menores a 
1 vez por día. 
x x x x x x x ✔ x X ✔ x ✔ x x 3 20.00% 
Los tiempos 
improductivos del personal 
son menores a 50 minutos 
diarios. 
✔ x ✔ x ✔ ✔ x x x X ✔ x x ✔ ✔ 7 46.67% 
Fuente: elaboración propia 
Solo 1 de los 9 objetivos cumplió con el requisito para ser contabilizado como objetivo cumplido, a partir de allí se halló la eficacia y se obtuvo 










3.3. Aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing 
La primera herramienta en ser aplicada fue el Value Stream Mapping, con ella se pudo 
determinar cuáles eran aquellas actividades que agregaban valor y diferenciarlas de 
aquellas que no, para su ejecución se utilizó un balance de materia (anexo 6) y los 
tiempos de procesamiento brindados por el DOP.  
Figura 4. Value Stream Mapping evaluación. 
En el VSM se puede observar que aquellas actividades que poseían un mayor tiempo de ciclo 
eran: el fileteado con 2.52 seg/kg, envasado 4.42 seg/kg y sellado 3.89 seg/kg, es por ello 
que se decidió que la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing fuesen en estas 
áreas. 
Para la ejecución de este objetivo también se aplicó la herramienta de las 5 S´s con la cual 
se buscaba hacer una comparación entre la situación inicial de la organización y su estado 
final luego de la aplicación de la ya mencionada herramienta y sus instrumentos. El periodo 
de aplicación de esta herramienta fue de dos meses, y según el cronograma (anexo 7) el 
primer instrumento en ser aplicado fue la tarjeta roja (anexo 8), que a su vez corresponde a 
la primera S-Eliminar, con ella se pudo identificar aquellos materiales, equipos e 
instrumentos que no correspondían al área, requerían ser reparados o tenían que ser 
eliminados. Estas decisiones fueron tomadas a partir de un diagrama de flujo (anexo 9) en 
donde se indicaba que acciones tomar según el objeto y sus condiciones. A continuación, se 
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podrá observar una de las tarjetas rojas aplicadas al área de sellado, el lugar exacto en donde 








                                                   Figura 5. Tarjeta roja  
El segundo instrumento aplicado, correspondiente a la segunda S-Ordenar, fue la lista de 
objetos y/o materiales observados con las tarjetas rojas, se tuvo que realizar un recorrido en 
donde se encontraron que 03 objetos debían ser reubicados, 02 objetos debían ser reparados 
y 1 tuvo que ser eliminado, obteniendo así un total de 06 tarjetas aplicadas. 
















01 Riel de la 
lavadora 
Sellado Mantenimiento reparar 10/08/19 
02 
 
Faja de adición 
de líquido de 
gobierno 
Envasado Mantenimiento reparar 15/08/19 
03 Bandejas vacías Envasado Filete reubicar 15/08/19 
04 
 
Palo de escoba 







Balanza Digital Filete Envase reubicar 19/08/19 
06 
 
Escoba de color 
amarillo 
Filete Envase reubicar 19/08/19 
Fuente: elaboración propia 
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Para la sustentación de la tercera S-Limpieza y la cuarta S-Higiene y Visualización se aplicó 
un cuestionario al jefe de producción que estaba focalizado en las tres áreas de estudio (anexo 
10), los resultados obtenidos de este cuestionario indicaron que la empresa si contaba con 
materiales e insumos de limpieza, pero estos no se encontraban ubicados en una zona cercana 
a las áreas estudiadas, por lo tanto, se generaba pérdidas de tiempo al tener que ser buscados 
en el pequeño depósito donde estaban ubicados. A partir de este cuestionario se generaron 
sugerencias, la primera sugerencia fue colocar percheros en las áreas de fileteo, envasado y 
sellado (anexo 11), en dichos percheros se colocaron las escobas, recogedores y jaladores 
para que la limpieza del área fuese inmediata y se eviten accidentes por pisos sucios y/o 
resbalosos, así como también pérdidas de tiempo del personal. La segunda sugerencia fue 
cambiar el uso de trapos para la limpieza de las mesas de envasado por una escoba de mano 
y un recogedor (anexo 11), esto debido a que el tiempo útil de los trapos utilizados 
comúnmente es menor que el tiempo útil de la escoba y el recogedor, cabe recalcar que el 
uso de estos materiales deber ser exclusivo para el área de envasado, la tercera y última 
sugerencia fue rotular los insumos de limpieza para que sean mucho más rápido y fácil 
distinguirlos (anexo 11).   
Como último paso para la aplicación de esta herramienta se aplicó un checklist que hizo 
posible la obtención de dos datos de suma importancia, siendo el primero la calificación 5S 
inicial, que resultó de la puntuación obtenida en la primera semana de estudio, luego se 
obtuvo la calificación 5S final que resultó de la puntuación de la semana 8, se les dio un 
porcentaje a ambos resultados según los puntos obtenidos y finalmente se aplicó la fórmula 
de variación para así obtener el porcentaje de incremento. Para la calificación de cada uno 
de los criterios se establecieron puntajes del 0 al 3, en donde el 0 indicaba que aún no había 
implementación, el 1 indicaba un 30% de cumplimiento del criterio, el 2 indicaba un 65% 
de cumplimiento del criterio y el 3 indicaba que el criterio está siendo cumplido en un 95 %. 
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Tabla 8. Checklist 5 S 
Descripción Criterio de Evaluación y Puntuación 5S’s  
Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem 
1 2 3 4 5 6 7 8 
Seleccionar 
Se cuenta solo con lo necesario para trabajar a simple vista 2 2 2 1 2 3 3 2 
No se ven cosas o materiales en otras áreas o lugares diferentes a 
su lugar asignado 
1 2 1 2 3 2 3 2 
Los pasillos están libres de objetos  2 2 2 2 3 2 3 3 
Se pude saber cuáles son los objetos necesarios en el área 1 2 2 2 2 2 2 2 
Es fácil y rápido encontrar lo que se busca 1 2 1 2 2 2 2 2 
Ordenar 
Las áreas están debidamente identificadas 3 3 3 3 3 3 3 3 
Los equipos y utensilios están en su lugar asignado 2 2 2 2 2 2 2 2 
Es posible localizar cualquier objeto rápidamente (30 segundos) 2 2 2 2 2 3 2 2 
Los botes de basura están en el lugar designado para éstos 3 3 3 3 3 3 3 3 
Existen lugares marcados para todo el material que entra o sale 3 2 2 3 3 3 2 3 
Los pasillos están debidamente señalados 3 3 3 3 3 3 3 3 
Limpiar 
Los pasillos se encuentran limpios 1 1 1 1 2 2 2 3 
Los pisos se encuentran limpios 1 1 2 2 2 1 2 2 
Las mesas de trabajo se encuentran limpias 2 2 3 3 3 3 2 2 
Los lavaderos de manos se encuentran limpios y cuentan con 
jabón líquido 
2 2 2 3 2 2 3 2 
Las máquinas se encuentran visiblemente limpias 2 2 2 2 3 2 3 2 
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El área en general luce limpia y segura 2 2 2 2 3 2 2 3 
Un programa de limpieza se conoce, está presente y se lleva a 
cabo 
2 2 2 2 2 2 2 3 
Se cuenta con el equipo de limpieza completo y es fácil de obtener 2 2 1 2 3 2 3 2 
Estandarizar 
Se tienen estándares de colores bien identificados y conocidos 3 3 3 3 3 3 3 3 
Existen letreros para identificar las áreas 3 3 3 3 3 3 3 3 
Existen letreros para identificar los materiales de limpieza 0 0 3 3 3 3 3 3 
Las áreas/equipos de alto riesgo se encuentran identificados 3 3 3 3 2 3 3 3 
Todos en el área conocen las 5´s y las practican cotidianamente 0 1 1 1 2 2 2 2 
Disciplina Se mantienen los procedimientos establecidos 0 1 1 1 1 2 2 2 
  Total  61% 67% 69% 75% 83% 80% 84% 83% 




La calificación 5S inicial fue de 61%, mientras que la calificación 5S final fue de 83%. El 
porcentaje de variación de las 5S fue de 36% lo que se puede interpretar como un incremento 
moderado, cabe decir que en la primera semana aún no se aplicaba ningún instrumento es 
por ello que en algunos casilleros se calificó con el puntaje 0, si bien en la semana 8 ya 
estaban instaurados los instrumentos, la parte más difícil fue hacer que el personal se acople 
a la nueva metodología, pero se puede lograr con tiempo y constancia. 
La tercera herramienta en ser aplicada fue el TPM en el área de sellado, se programó un 
periodo de dos meses para la aplicación de dicha herramienta, y la primera actividad según 
el cronograma (anexo 12) fue calcular el MTBF y el MTTR, para estos indicadores se 
tomaron los datos de la primera y de la última semana de haberse realizado la aplicación de 
la herramienta, con estos datos se puedo comparar el estado inicial y el estado final de los 
tiempos entre fallas y los tiempos para reparar, tal y como se podrá observar en las siguientes 
tablas: 
Tabla 9. Cálculo del MTBF y el MTTR en la 1° semana 




300 310 307 294 315 303 
Tiempo de inactividad 
(min.) 
124 135 118 125 140 130 
Número de paradas 
(fallas) 
8 9 8 12 7 5 
MTBF (min. /falla) 37.50 34.44 38.38 24.50 45.00 60.60 40.07 
MTTR (min. /falla) 15.50 15.00 14.75 10.42 20.00 26.00 16.94 
Fuente: elaboración propia 
Tabla 10. Cálculo del MTBF y el MTTR en la 8° semana 
 D 1 D 2 D 3 D 4 
Prom 
Tiempo de funcionamiento 
(min.) 
285 276 269 275 
Tiempo de inactividad 
(min.) 
110 120 100 105 
Número de paradas (fallas) 5 3 4 4 
MTBF (min. /falla) 57.00 92.00 67.25 68.75 71.25 
MTTR (min. /falla) 22.00 40.00 25.00 26.25 28.31 
Fuente: elaboración propia 
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Los datos de la tabla 9 indican que antes de la aplicación del MTBF el tiempo entre una falla 
y otra era de 40 minutos en promedio, lo cual indica que por cada 40 minutos se generaba 
una falla en la máquina selladora, este tiempo es inversamente proporcional y básicamente 
es producto de la cantidad de fallas en el proceso, es decir si se contaba con un alto tiempo 
entre fallas era debido a un menor número de fallas, si se contaba con un menor tiempo entre 
fallas era producto de un mayor número de fallas, lo mismo ocurre en el MTTR, en la primera 
semana se obtuvo un tiempo medio para reparar de 16 minutos en promedio, lo que indica 
que cada reparación se realizaba en 16 minutos. Por otro lado, los datos obtenidos en la tabla 
10 indicaron que el tiempo medio entre fallas era de 71 minutos, mientras que el tiempo para 
reparar fue de 28 minutos. 
Al compararse los resultados de los tiempos medios entre fallas y los tiempos medios para 
reparar de la primera semana y la última semana de la aplicación de las herramientas se 
obtuvo que el tiempo entre fallas y el tiempo medio para reparar era menor antes de la 
aplicación debido a que el número de fallas era mayor. 
En conjunto con el operador de máquina se realizó un formato de mantenimiento autónomo 
diario (anexo 13) en donde se registraron actividades a realizar y el tiempo que debe tomar 
cada una de ellas, con el fin de prevenir las constantes fallas en la selladora. Según los datos 
recolectados los resultados obtenidos fueron los siguientes: 
Tabla 11. Reducción del número de fallas entre la 1° Semana y la 8° semana 
  Semana 1 Semana 8  


























4 35 2 18 50.00 
Desbarnizado 8 49 5 31 37.50 
Patinaje 3 25 1 9 66.67 
Sello Falso 1 9 0 0 100.00 
Abolladuras 3 19 2 14 33.33 









9 68 3 25 66.67 
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Fallas en los 
pernos de la 
estrella 
3 32 0 0 100.00 
Fallas en las 
rolas 
8 41 2 12 75.00 
Falla en el 
mandril 




3 22 0 0 100.00 
Fallas en el 
sistema 
eléctrico 
0 0 0 0 0.00 
Total 49 340 16 117  
Fuente: elaboración propia 
Según los datos mostrados de la tabla anterior, se pudo interpretar que si hubo una 
disminución en el número de fallas entre la semana inicial y la semana final de la aplicación 
de la herramienta del mantenimiento productivo total. 
Como última etapa para la aplicación del TPM o Mantenimiento productivo total se utilizó 
la fórmula de la eficiencia global del equipo (OEE), durante un periodo de 8 semanas (2 
meses) que fue el tiempo de duración programado para la aplicación de la herramienta del 
TPM, con esta fórmula se buscaba determinar el incremento de la eficiencia desde la semana 
1, en donde aún no se aplicaba el mantenimiento autónomo, hasta la semana 8 en donde ya 








Tabla 12. Cálculo del OEE en las 8 semanas de aplicación 
  Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8 
Días trabajados 6 5 6 6 5 5 5 4 






Máquina al inicio del 
proceso 




0 0 0 30 150 150 150 120 
Tiempo Disponible Total (min.) 2595 2198 2570 2600 1964 2010 1950 1560 
Tiempo de Ciclo Ideal (min/caja) 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 
Cantidad de Cajas Producidas 6750 5640 6680 6650 5810 6120 6008 4780 
Cantidad Piezas Scrap 38 30 39 24 24 18 19 15 
% Disponibilidad 70.13% 69.61% 70.23% 72.31% 79.43% 78.61% 79.23% 78.21% 
% Desempeño 99.26% 98.37% 99.45% 94.55% 94.73% 95.63% 96.64% 99.58% 
% Calidad 99.44% 99.47% 99.42% 99.64% 99.59% 99.71% 99.68% 99.69% 
OEE 69.23% 68.11% 69.44% 68.12% 74.93% 74.95% 76.33% 77.63% 
 





Como se puede observar en la tabla anterior, la eficiencia del equipo obtenida en la primera 
semana fue 69.23% mientras que en la semana final de la aplicación de la herramienta la 
eficiencia global del equipo fue 77.63%, en donde notablemente se observó un incremento 
entre ambos indicadores, según la tabla de valores del OEE (anexo 14), el primer resultado 
se interpreta como una  eficiencia regular debido a que sus valores se encontraban entre el 
65% y el 75 %, como consecuencia la empresa tenía pérdidas económicas, mientras que el 
resultado obtenido en la última semana mostraba una eficiencia aceptable, y como 
consecuencia se obtuvieron ligeras pérdidas económicas. 
El Value Stream Mapping obtenido después de la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing mostraron una reducción en los tiempos de ciclo de las etapas seleccionadas 
para el estudio. 
 
Figura 6. Value Stream Mapping después de la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing. 
Tal y como se pudo observar en el VSM el tiempo de ciclo de la etapa del fileteo mejorado 
fue de 2.16 seg/kg, el nuevo tiempo de ciclo mejorado del envasado fue de 3.98 seg/kg y el 
tiempo de ciclo mejorado del sellado fue de 3.23 seg/kg la suma de los tiempos de ciclo de 
todas las etapas dio como resultado 17.78 seg/kg, mientras que la suma de los tiempos de 
ciclo que resultaron del VSM anterior fue de 19.24 seg/kg, reduciéndose así 1.46 seg/ kg en 




3.4. Eficiencia y eficacia después de la aplicación del Lean Manufacturing 
Para determinar la nueva eficiencia se tomaron datos de 15 días de procesamiento de chunk 
de jurel, para ello se utilizaron formatos del área de producción y formatos de control en el 
cual se colocaron los tiempos útiles. 










Día 1 17.5 21.2 82.55% 
Día 2 17.6 21.4 82.24% 
Día 3 17.1 20.6 83.01% 
Día 4 17.5 21.2 82.55% 
Día 5 17.3 20.9 83.50% 
Día 6 18 21 85.71% 
Día 7 17.7 21.3 83.10% 
Día 8 17.2 20.6 83.50% 
Día 9 17.9 21.2 84.43% 
Día 10 17.3 20.7 83.57% 
Día 11 17.5 21 83.33% 
Día 12 17.6 21 83.81% 
Día 13 17 20.7 82.13% 
Día 14 17.5 20.6 84.95% 
Día 15 17.3 20.4 84.80% 
Total 83.50% 
 
                              Fuente: elaboración propia 
La eficiencia obtenida fue de 83.50%, indicando así que el porcentaje obtenido es alto. 
Para determinar la eficacia se utilizó un checklist, se recolectaron datos de los mismos 15 
días que fueron utilizados para determinar la eficiencia, la finalidad de este checklist fue 
determinar el cumplimiento de los objetivos propuestos para las etapas de fileteo, envasado 
y sellado de la línea de cocido después de la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing, en la siguiente tabla se observará el resumen de dichos datos: 
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x x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x x 11 73.33% 
Las pérdidas de 
materia prima por error 
del personal o por 
caídas es menor a 2 kg. 
por día. 
x ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ x x 10 66.67% 
La cantidad de 
trabajadores 
accidentados a causa 
del piso resbaloso y/o 
sucio es de 0 personas 
al día. 
✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x x x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 12 80.00% 
Envasado 
La materia prima que 
se cae del tablero al ser 
transportado desde los 
carros hacia la mesa de 
envasado es menor a 5 
kg por día 
✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ 13 86.67% 
La materia prima que 
se pierde producto de 
la faja transportadora 
es menor a 5 kg por 
día. 
x x ✔ ✔ x x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 11 73.33% 
45 
 




✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 14 93.33% 
Sellado 
La cantidad de 
productos defectuosos 
por mal sellado es 
menor a 200 unidades 
por día. 
✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 12 80.00% 
Las paradas por 
atracones de máquina 
son menores a 4 vez 
por día. 
✔ x x x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 12 80.00% 
Los tiempos 
improductivos del 
personal son menores a 
60 minutos diarios. 
x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x x x ✔ ✔ x x ✔ 8 53.33% 
Fuente: Anexo 04 
Solo 5 de los 9 objetivos cumplieron con el requisito para ser contabilizado como objetivo cumplido, a partir de allí se halló la eficacia y se 








3.5. Comparación de la eficiencia y eficacia antes y después de la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing 
Tabla 15. Porcentaje de Variación de la eficiencia y eficacia antes y después de la aplicación 
de las herramientas 
 





Eficiencia 80.41% 83.50% 3.84% 
Eficacia 33.33% 55.56% 66.67% 
                                                              Fuente: elaboración propia 
 
La primera eficiencia tuvo un valor de 80.41% y la eficiencia hallada después de la aplicación 
de las herramientas tuvo un valor de 83.50% mostrando así un incremento de 3.09%, que si 
bien es un porcentaje bajo se espera que al culminar los 15 días dicho resultado eleve aún más. 
La eficacia obtenida antes de la aplicación de las herramientas fue de 33.33% mientras que la 
eficacia obtenida después fue de 55.56% mostrando un incremento de 66.67%. 
Para la contrastación de la hipótesis se analizaron los datos de la eficiencia, para ello se utilizó 
la t de Student en el programa Excel, la prueba de hipótesis utilizada fue la bilateral o de dos 
colas, en donde se contó con una hipótesis nula (H0): μ = μ0 y una hipótesis alternativa (H1): μ 
≠ μ0, el nivel de confianza fue de 95% y el margen de error de 5%. En la siguiente tabla se 
podrán observar los resultados obtenidos. 
Tabla 16: Análisis Estadístico T-Student para la eficiencia 
Análisis estadístico Variable 1 Variable 2 
Media 0.804120321 0.834975241 
Varianza 0.000317202 0.000113737 
Observaciones 15 15 
Coeficiente de correlación de 
Pearson 
0.155519758  
Diferencia hipotética de las medias 0  
Grados de libertad 14  
Estadístico t -6.196984565  
P(T<=t) una cola 1.16298E-05  
Valor crítico de t (una cola) 1.761310136  
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P(T<=t) dos colas 2.32597E-05  
Valor crítico de t (dos colas) 2.144786688  
                 Fuente: Excel 
El valor estadístico de t fue de -6.20, por otro lado, el grado de libertad obtenido fue 14, que 
resulta de la fórmula (N-1) siendo N el número de las observaciones. El nivel de significancia 
fue de 0.000023 y finalmente se obtuvo un valor crítico de 2.15 que fue extraído de la tabla de 
distribución, los datos utilizados para este último fueron el número de grados de libertad y el 





Figura 7. Campana de Gauss de los datos de la eficiencia 
El valor de t estadístico se encuentra ubicado en la región rechazada por lo tanto no se acepta 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa (H1): μ ≠ μ0, en donde indica que si existe 
una diferencia entre los datos de las eficiencias. 
Para el análisis de los datos de la eficacia se utilizó también la t de Student en el programa 
Excel, la prueba de hipótesis utilizada fue la de dos colas, en donde se contó con una hipótesis 
nula (H0): μ = μ0 y una hipótesis alternativa (H1): μ ≠ μ0, el nivel de confianza fue de 95% y el 
margen de error de 5%. En la siguiente tabla se podrán observar los resultados obtenidos. 
Tabla 17: Análisis Estadístico T-Student para la eficacia 
Análisis estadístico Variable 1 Variable 2 
Media 0.511111111 0.762962963 
Varianza 0.055555556 0.01345679 
Observaciones 9 9 
Coeficiente de correlación de Pearson 0.331869876  
Diferencia hipotética de las medias 0  
Grados de libertad 8  
Estadístico t -3.350119546  
P(T<=t) una cola 0.005039254  
Valor crítico de t (una cola) 1.859548038  
𝒕𝟎.𝟎𝟎𝟎𝟐𝟓,𝟏𝟒 = −𝟐. 𝟏𝟓 
= −𝟐. 𝟏𝟑𝟐 
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P(T<=t) dos colas 0.010078509  
Valor crítico de t (dos colas) 2.306004135  
                Fuente: Excel 
El valor estadístico de t fue de -3.35, por otro lado, el grado de libertad obtenido fue 8, que 
resulta de la fórmula (N-1) siendo N el número de las observaciones. El nivel de significancia 
fue de 0.01 y finalmente se obtuvo un valor crítico de 2.31 que fue extraído de la tabla de 
distribución, los datos utilizados para este último fueron el número de grados de libertad y el 





Figura 8. Campana de Gauss de los datos de la eficacia 
El valor de t estadístico se encuentra ubicado en la región rechazada por lo tanto no se acepta 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa (H1): μ ≠ μ0, en donde indica que si existe 
una diferencia entre los datos de las eficacias. 
A partir de lo obtenido se puede concluir que la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing si favorecerá en la mejora del proceso productivo de la línea de cocido en 
OLDIM S.A. 
𝒕𝟎.𝟎𝟐𝟓,𝟖 = −𝟐. 𝟑𝟏 
= −𝟐. 𝟏𝟑𝟐 
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El Desarrollo de esta investigación resultó en un incremento de la eficiencia y eficacia mediante 
la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing. La primera herramienta utilizada fue 
el Value Stream Mapping (VSM), en donde se observó cuáles eran aquellas actividades que 
poseían un mayor tiempo de ciclo, dando a resaltar los procesos de fileteado con 2.52 seg/kg, 
envasado con 4.42 seg/kg y el sellado con 3.89 seg/kg, con dichos resultados se concuerda con 
los autores Umba y Duarte (2017) que en su investigación mediante el VSM visualizaron que 
la actividad que generaba el mayor problema en la fabricación de la empresa El Goloso era la 
etapa de horneado; así mismo determinaron aquellas actividades que agregaban valor y se 
diferenciaban de aquellas que no, lo cual ciertamente coincide con la teoría de Keun y Yoon 
(2016, p. 390) que expresaron que con la herramienta del VSM es fácil analizar e identificar 
desechos y áreas de mejora de manera sistemática. 
Siguiendo los objetivos de la investigación, se aplicó la herramienta de las 5S´s, los resultados 
hallados concuerdan con la investigación de Ruiz (2016) que en su trabajo de investigación 
indica que las 5S´s fue la herramienta más eficaz que utilizó y la que le dio mejores resultados 
ya que logró eliminar la suciedad, colocar los materiales en cajas, lograr un buen orden en la 
oficina y en la planta, concluyendo que es necesario cumplir con las normas y estándares 
definidos para cada área, para el caso de nuestra investigación a través de la aplicación de las 
tarjetas rojas se logró determinar cuáles eran aquellos materiales que debían ser retirados de la 
zona, eliminados o reparados, estas decisiones fueron tomadas a partir de un diagrama de flujo, 
y así se logró una mejor organización en cada una de las áreas, se optó por la colocación de 
percheros para los materiales de limpieza en las áreas de estudio debido a que de esta manera 
sería rápida y eficaz la limpieza de cada una de las zonas y se evitarían accidentes por pisos 
sucios y/o mojados, a través de la aplicación del checklist se observó el incremento en cuánto 
al cumplimiento de cada uno de los criterios en lo que respecta a la semana 1 (etapa inicial) y 
la semana 8 (etapa final) hallando así un incremento del 36%, por lo expresado anteriormente 
también se coincide con lo hallado por Muñoz (2017) en su trabajo de investigación en donde 
especifica que se eliminaron aquellos desperdicios que eran almacenados junto a las 
herramientas de trabajo que causaban problemas y pérdidas de tiempo cuando se ejecutaba la 
actividad. En cuanto a la teoría se concuerda con los autores Pankaj y Aman (2018, p. 37) que 
relatan que las reglas de las 5s son de suma importancia, por lo que es necesario buscar la 
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mejora continua en las empresas que lo emplean, por lo general las empresas consideran este 
tipos de acciones (limpieza y orden) como labores de poca importancia dentro de una 
organización, muchas veces siendo tomados como algo trivial, esa una idea que debe eliminarse 
de raíz puesto que con un mayor grado de orden y limpieza en un área se puede eliminar 
ineficiencias, como también evitar los despilfarros de espacio y tiempo .  
Posteriormente se empleó la herramienta del Mantenimiento Productivo Total “TPM”, para la 
realización de esta herramienta se empleó un periodo de dos meses, en primer lugar, se calculó 
el MTBF y el MTTR, para estos indicadores se tomaron los datos de la primera y de la última 
semana de haberse realizado la aplicación de la herramienta, con estos datos se pudo comparar 
el estado inicial y el estado final de los tiempos entre fallas y los tiempos para reparar. En la 
primera aplicación del MTBF se obtuvo un tiempo promedio entre fallas de 40 minutos, que 
indicaba que se contaba con un periodo de 40 minutos entre una falla y otra, el resultado del 
MTTR fue de 16 minutos en promedio, lo que indicaba que se contaba con un periodo de 16 
minutos para reparar cada una de las fallas, luego se aplicaron las mismas fórmulas pero en la 
etapa final del proyecto, en donde se calculó que el MTBF fue de 71 minutos, es decir se contaba 
con un periodo más largo entre una falla y otra lo cual fue muy conveniente puesto que indica 
que hay un mayor periodo para producir sin que se produzcan paradas, el resultado obtenido en 
el MTTR fue de 28 minutos en promedio, que comparado con el dato extraído de la primera 
semana, indicaba que se contaba con un mayor tiempo disponible para reparar cada una de las 
fallas, los tiempos variaron básicamente por la disminución del número de fallas de la máquina 
selladora con respecto de la primera a la última semana del proyecto, esta reducción de fallas 
y/o paradas se logró a través del mantenimiento autónomo, por lo dicho con anterioridad es que 
se logró coincidir con Cotera (2018) que expresó que con el mantenimiento productivo total 
logró una reducción de sus tiempos de paradas de máquina en un 25%. En cuanto a la eficiencia 
global del equipo (OEE) durante la primera semana de aplicación se obtuvo un OEE de 69.23%, 
que reflejaba una eficiencia normal, según tabla, con importantes pérdidas económicas, durante 
la etapa final de la aplicación del mantenimiento productivo total se halló un OEE de 77.63% 
que reflejaba una eficiencia aceptable y con ligeras pérdidas económicas es por ello que se 
concuerda plenamente con la investigación de Lecaros (2018) que a través de la aplicación del 
mantenimiento productivo total aplicó la fórmula del OEE, con la cual obtuvo un incremento 




Mediante la aplicación del mantenimiento autónomo se logró el incremento de la eficiencia 
global de los equipos obtenidos en la primera semana con respecto a la eficiencia de los equipos 
de la semana final, a través de un formato de actividades de limpieza aplicados a la máquina 
selladora con el fin de reducir las paradas de la máquina, al inicio del proyecto la selladora tenía 
un total de 49 paradas en promedio semanalmente, mientras que en la semana final la selladora 
contaba con un total de 16 paradas en promedio por semana, los resultados obtenidos coinciden 
plenamente con la teoría mostrada por Shen (2015, p. 427) que establece el mantenimiento 
autónomo como herramienta para lograr la reducción de las fallas y paradas y para alargar la 
vida útil del mismo, como bien explica, la finalidad del uso de esta herramienta es detectar y 
atacar con prontitud las anormalidades de la máquina. 
Una vez aplicadas las herramientas de Lean, se aplicó nuevamente un VSM  donde se observó 
que el tiempo de ciclo de la etapa del fileteo mejorado fue de 2.16 seg/kg, el nuevo tiempo de 
ciclo mejorado del envasado fue de 3.98 seg/kg y el tiempo de ciclo mejorado del sellado fue 
de 3.23 seg/kg la suma de los tiempos de ciclo de todas las etapas dio como resultado 17.78 
seg/kg, mientras que la suma de los tiempos de ciclo que resultaron del VSM anterior fue de 
19.24 seg/kg, reduciéndose así 1.46 seg/ kg en la línea de cocido. Así mismo, el autor Arroyo 
(2018) en su investigación utilizó un VSM inicial donde el proceso de Granalla es el cuello de 
botella, debido a que generaba altos inventarios en proceso, además se observó que poseía un 
20% de reprocesos razón por la cual se implementaron las herramientas del Just in time y la 
estandarización de operaciones en el proceso productivo de la empresa Metalmecánica, 
posteriormente aplicó un VSM futuro donde el escenario deseado por la empresa fue lograr una 
mejora de la producción diaria en un 25%, lo cual se logró implementando de manera correcta 
las herramientas de Lean Manufacturing propuestas en el análisis del mapeo del proceso inicial. 
Se debe tener en cuenta que el mapa de proceso futuro es dinámico ya que una vez realizado la 
mejora propuesta se identifican nuevos problemas existentes y se trazan nuevas metas de trabajo 
con la finalidad de que se genere una cultura de aprendizaje y de mejora continua permanente 
en la organización. Por los resultados obtenidos se concuerda con Madariaga (2013, p. 228) que 
en su teoría explica que mediante esta herramienta se podrá determinar el número de actividades 
totales y los tiempos de ciclo por cada una de ellas, con la finalidad de reducir el tiempo de 







Con respecto al diagnóstico realizado se concluye que los problemas más grandes de la línea 
de cocido son la deficiente ejecución de los procesos, los errores humanos y la falta de 
metodologías dentro de la organización. 
La eficiencia obtenida antes de la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing 
fue de 80.41%, mientras que el resultado obtenido en la eficacia fue de 33.33% debido al 
bajo cumplimiento de los objetivos propuestos para las tres áreas estudiadas. 
La aplicación del mapa de flujo de valor (VSM) mostró tiempos de ciclo en las áreas de 
fileteo, envasado y sellado eran los más altos, siendo 2.52 seg/kg, 4.42 seg/kg y 3.89 seg/kg 
respectivamente. Mediante la aplicación de la metodología 5S se obtuvo una calificación 
inicial de 61% y una calificación final de 83%, con un incremento del 36%. Para la 
ejecución de la tercera y última herramienta se utilizó la fórmula de la eficiencia global del 
equipo (OEE), con la cual se extrajeron los siguientes resultados: la semana inicial obtuvo 
una OEE de 69.23%, mientras que en la semana final se obtuvo una OEE de 77.63% que 
según la tabla de interpretación es aceptable, este incremento se hizo posible a través de la 
aplicación de mantenimiento autónomo para las máquinas. 
La aplicación de la herramienta de Lean Manufacturing mejoró la eficiencia un 83.50% y 
la eficacia  de 55.56% dado que solo 5 de los 9 objetivos cumplieron con lo requerido. 
La variación porcentual de los indicadores relacionado con la eficiencia fue del 3.09% y  la 
eficiencia inicial era de un 80.41%, finalizando la investigación aumentó un 83.50%. 
Seguidamente con el indicador de la eficacia se logró un incremento del 66.67%, iniciada 
la investigación la eficacia inicial era de un 33.33%, una vez aplicada las herramientas se 









En relación a la investigación realizada en la empresa Oldim S.A 2019 se establecen las 
siguientes recomendaciones: 
Comprometer a toda la empresa, desde los altos mandos hasta los trabajadores a mantener 
la implementación tanto de la metodología de las 5S como la metodología del 
Mantenimiento Productivo Total. 
Establecer el periodo en el que se debe aplicar el Checklist correspondiente a la herramienta 
de las 5 S para así lograr un monitoreo y control constante, como también realizar 
comparativas entre resultados obtenidos y los planificados, para que en el caso estos se 
encuentren por debajo del promedio se puedan ejecutar las acciones necesarias.  
Asegurarse del cumplimiento y llenado diario del formato de mantenimiento autónomo. 
Realizar capacitaciones periódicamente para los operarios con la finalidad de seguir 
inculcando la gestión del mantenimiento dentro de la empresa. 
Controlar a todos los colaboradores de la empresa con el objetivo de evitar los desperdicios 
masivos tanto de materia prima e insumos, como de tiempos utilizados durante el proceso 
que afectan directamente al rendimiento del producto final, con el objetivo de aumentar la 
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Anexo 11: Antes y después en las áreas de fileteo, envasado y sellado con respecto a la 













































Anexo 14: Control de Capacitación 
 
% OEE Calificativo Consecuencias 




65% < OEE < 75% Regular 
Pérdidas económicas. 
Aceptable sólo si se está en 
proceso de mejora. 




85% < OEE < 95% Buena 
Buena competitividad. 
Entrada en valores de clases 
mundial. 





























































































































































Anexo 17: Calificación de los expertos 
Calificación del Cuestionario  
Calificación del Ing. Guillermo Miñan 
Criterio de 
validez 





1 2 3 4 3 
Amplitud del 
contenido 
1 2 3 4 4 
Redacción de 
ítems 
1 2 3 4 3 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total | 18 
Fuente: elaboración Propia  
 
Calificación del Ing. Richard Pereyra 
Criterio de 
validez 





1 2 3 4 3 
Amplitud del 
contenido 
1 2 3 4 3 
Redacción de 
ítems 
1 2 3 4 4 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total   17 
Fuente: elaboración Propia  
 
Calificación del Ing. Eric Canepa 
Criterio de 
validez 





1 2 3 4 3 
Amplitud del 
contenido 
1 2 3 4 3 
Redacción de 
ítems 





1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total   15 
Fuente: Elaboración Propia  
 





Guillermo Miñan 18 90 
Richard Pereyra 17 85 
Eric Canepa 15 75 
Total 16.67 83.33% 
Fuente: Elaboración Propia  
Validación del Control 
Calificación del Ing. Guillermo Miñan 
Criterio de 
validez 









1 2 3 4 3 
Redacción 
de ítems 
1 2 3 4 4 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 
 
3 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total | 17 








Calificación del Ing. Richard Pereyra 
Criterio de 
validez 









1 2 3 4 4 
Redacción 
de ítems 
1 2 3 4 4 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total | 17 
Fuente: Elaboración Propia  
Calificación del Ing. Eric Canepa 
Criterio de 
validez 









1 2 3 4 4 
Redacción 
de ítems 
1 2 3 4 3 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total | 16 
Fuente: Elaboración Propia 
Calificación total de los expertos 
Expertos Calificación de Validez Calificación (%) 
Guillermo Miñan 17 95 
Richard Pereyra 17 85 
Eric Canepa 16 80 
Total 16.67 86.67 
Fuente: Elaboración Propia 
98 
 
Validación por Mantenimiento Autónomo 
Calificación del Ing. Richard Pereyra 
Criterio de 
validez 









1 2 3 4 4 
Redacción 
de ítems 
1 2 3 4 4 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total | 17 
Fuente: elaboración propia 
Calificación del Ing. Guillermo Miñan 
Criterio de 
validez 









1 2 3 4 3 
Redacción 
de ítems 
1 2 3 4 4 
Claridad y 
precisión 
1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total | 16 
Fuente: elaboración propia 
Calificación del Ing. Eric Canepa 
Criterio de 
validez 









1 2 3 4 3 
Redacción 
de ítems 





1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total | 15 
Fuente: elaboración propia 
Calificación total de los expertos 
Expertos Calificación de Validez Calificación (%) 
Guillermo Miñan 17 85 
Richard Pereyra 16 80 
Eric Canepa 15 75 
Total 16.00 80.00 
Fuente: elaboración propia 
 
Escala de validez de instrumento 
Escala Indicador 
0.00-0.53 Validez nula 
0.54-0.59 Validez baja 
0.60-0.65 Válida 
0.66-0.71 Muy válida 
0.72-0.99 Excelente validez 
1 Validez perfecta 
Total   













Anexo 18: Ficha Bibliográfica de la Universidad Cesar Vallejo (Chimbote) 




Metodología de la investigación, 2010 
Autor: Hernández Sampieri, Roberto 
501211370 
Mejora continua de los procesos: 
Herramientas y técnicas 
Autor: Bonilla Elsie, Diaz Bertha, Kleeberg 



























Anexo 19: Autorización de la realización del proyecto de investigación 
 




• Por parte del Jefe de Planta: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
